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(54) Kall-verformbare Verbundfolie 

(57) Kalverformbare Veibundfolien, beispielsweise 
fur die Erzeugung von Durchdiuck- odei Blisterpackun- 
gen. resp Bodenteile davon. enthaltend eine wasser- 
dampf- und gasundurchlassige Speerschicht und 
beidseitig der Spenschicht wemgstens eine Kunststoff- 
schicht. 

Die Verbundfolie (1) einen Schichtanfbau aufweist. 
enthallend nachemander 

a) eine erste Kunststoff Folie (10) aus der Reihe 
dei geiecklen PVC Folien odei dei onenlieite Poly- 



esterfolien und 

b) eine Metallfolie (11). wie eine Aluminiumfolie. 
und 

c) eine zweite Kunststoff -Folie (12) aus der Reihe 
der gereckten PVC-Folien, der orientierlen Poly- 
esterfolien oder der orientiei ten Polyamidfolien 

Die heien Seiten (15.16) dei ersten und/odei dei zwei 
ten Kunststoff Folie konnen eine Siegelschicht aufwei 
sen oder die eiste und/odei die zweite Kunststoff Folie 
konnen siegelbai sein 
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Bescht eibung 

Voiliegende Erfindung betiifft kaltveiformbaie Vei- 
bundfolien. enlhaltend. eine wasserdampf-und gasun- 
duichlassige Spenschicht und beidseitig der 
Spenschicht wenigstens eine Kunststoffschicht und die 
Vet wendung der Vetbundfolien. 

Sogenannte Blister- oder Duichdruckpackungen 
sind bekannl. Beispielsweise werden Kunststoffolien 
odet Kunslstofflaminate oder Kunststofflaminate. enl- 
haltend eine Metallfolie. derart getieft. dass eine Mehr- 
zahl von Veitiefungen oder Napfchen entstehen. 
Zwischen den einzelnen Vei tiefungen bilden sich Schul- 
tern aus. Die Schultern laufeii vollstandig um jede Vet- 
tiefung und bilden eine ebene Schulterftache. Die derart 
voibereiteten Materialien bilden den Bodenteil einei Bli- 
sterpackung aus Die Bodenteile kdnnen mit den 
Inhaltsstoffen befullt werden. Bekannt ist als Inhaltsstoff 
z.B. Tabletten. Kapseln. Dragees usw. aus dem phar- 
mazeutischen Bereich. einzeln oder allenfalls zu mehre- 
ren, in jede Vertiefung einzufullen. Anschliessend wild 
dei Bodenteil. in der Regel mit einei Deckfolie, wie einei 
Metalllolie. zweckmassig Aluiniiiiiimfolie. oder einem 
Folienverbund. welcher beispielsweise eine Siegel- 
schicht und eine Metallfolie enthalt. dutch Siegeln ubet 
die Sieyelschicht an den Schultern dei Bodenteile vei- 
schlossen. 2ur Entnahme des Inhaltes, beispielsweise 
emer Tablette odei Kapsel. wird von der Bodenteilseite 
hei die Veitiefung eingedruckt und die Tablette oder 
Kapsel diuckt von innen gegen den metallfolienhaltigen 
Deckel ubei der Veitiefung Durch die Inelastizitat des 
Deckelmatetials leisst das Deckelmateiial ein und gibt 
den Inhalt fiei In andeiei Ausfuhi ungfoi m kann das 
Deckelmateiial unlet clem Diuck des Inhaltes sich 
abschalen (peelen) odei das Deckelmateiial kann mit 
tels einer Lasche eigiiffen und abgeschalt werden 

Bei bekannten Blisteipackungslosungen. die. wie 
oben beschueben. aus einem mit Veitiefungen veise- 
liener) Bodenteil und einem glatten Deckelteil l^etge- 
stellt weiden. sind lelativ grosse Matei ialstai ken 
vonnoten. um iiach dem Tiefen yenugend Wanddicke 
zu haben, und, gemessen an dei Grosse der Vertiekin- 
gen, smd telativ bieite Scliultetti Voiaussetzung fCir eine 
luft und leuchtigkeitsdichte Btistetpackutig Da die 
bekannten Folien nut eine begrenzte Veiformbaikeit 
besitzen. kann das Verhaltnis von Duichmesser zu 
Tiefe der Veitiefung uicht beltebig gewahlt werden. d h 
die Wande der Veitiefungen weisen nut eine geringe 
SteilMeit auf. 

Aufgabe vorliegender Erfindung ist eine Durch- 
diuck- ocier Blistei packung fur z B. Kapseln. Tabletten 
oder Pulver enlhaltend pharmazeutische Wirkstoffe 
oder Diagnostika. mit hohet Schutzfunktion gegen Auf- 
nahme von Wasserdampf und Gasen votzuschlagen 
Die Vetpackungsgiosse soli dabei, bezogen auf die 
Zahl der Veitiefungen. klein gehalten werden kdnnen, 
beispielsweise durch steile Wande an den Vei tiefungen 
oder insgesamt durch tieferes Veilormen. Auch soil es 



moglich sein z.B. kleinete SchultetHachen vorzusehen 
und ttotzdem soli eine sichere gas- und dampf-. resp. 
feuchtigkeilsdichte Siegelung zwischen Bodenteil und 
Deckelteil en eicht werden. 
5 Eilindungsgemass witd dies dadurch en eicht, dass 

die Veibundfolie einen Sctiichtaufbau aufweist. etithal- 
tend nacheinandet : 

a) eine etste Kunststoff-Folie aus dei Reihe der 
to gereckten PVC-Folien oder der orientietten Poly- 

esterfolien utid 

b) eine Metallfolie und 

c) eine zweite Kunststoff-Folie aus der Reihe der 
gereckten PVC-Folien. der otieniierten Polyestetfo- 

15 lien oder der ot ientiei ten Polyamidfolien. 

Bevorzugt weiden kaltvetformbare Vetbundfolien. 
welche einen Schichtaufbau aufweisen. enlhaltend 
nacheinander: 

20 

a) eine erste Kunststoff-Folie aus der Reihe der 
gereckten PVC-Folien 

b) eine Metallfolie und 

c) eine zweite Kunststoff-Folie aus der Reihe der 
25 oi ientiei ten Polyesterfolien oder der orientierten 

Polyamidfolien 

Weitere bevoizugte kaltverformbare Vetbundfolien 
nach vorliegender Eilindung sind solche. enlhaltend 
:*r nacheinander 

a) eine erste Kunststoff-Folie aus der Reihe dei ori- 
entierten Polyesteifolien und 

b) eine Metallfolie und 

* c) eine zweite Kunststoff-Folie aus dei Reihe der 

otientierten Polyesteifolien odei dei orientieiten 
Polyamidfolien 

Bei der eisten und der zweilen Kunststofl Folie 

•ti= kann es sich unabhangig voneinandei - -um eine 
Monofolie odei um einen Folienveibund aus zwei oder 
niehieren Schichten gleichei oder unteischiedlicher 
Kunststoffe handeln. Um das Verformungsverhalten zu 
beeii-rflussen und die Materialmengen in wirtschaftli- 

45 chen Grenzen zu halten. weiden die eiste und die 
zweite Kunststoff-Folie. welche zu den voiliegenden 
Veibundfolien verarbeitet werden in zweckmassigen 
resp. vorzugsweisen Dicken angewendet. Z.B. weisen 
die gereckten PVC-Folien eine Dicke von 10 bis 200 

so |im. zwecktnassig 10 bis 100 |im, vorzugsweise von 30 
bis 60 f un. die orientierten Polyesteifolien eine Dicke 
von 5 bis 60 inn, zweckmassig 10 bis 30 ( im und vor- 
zugsweise von 12 bis 25 ( im, die Metallfolien eine Dicke 
von 5 bis 200 pm, zweckmasssig von 20 bis 100 pm und 

55 vorzugsweise von 45 bis 60 pm und die orientieiten 
Polyamidfolien eine Dicke von 5 bis 40 |itn. zweckmas- 
sig 10 bis 30 pm und vorzugsweise von 15 bis 25 pm. 
Die Metallfolie ist bevorzugt eine Aluminiumfolie. 
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niumlegiei ung AlFeMn, wie AIFe1,5Mn. AlFeSi Oder 
AlFeSiMn. beispielsweise in einer Reinheit \/on 97,5 
unci hdher, voizugsweise in einer Reinheit von 98,5 unci 
holier, sein. 5 

Die Meiallfolie, lesp. die Aluminiumfolie ist entwe- 
der nicht mil einen. Primer voibehandelt Oder ist bei- 
spielsweise ein- Oder betdseitig mil einem Primer 
vorbehandelt. 

Geeignete Primer kbnnen z B. aus den Reihen der w 
Epoxidhaize oder der Polyurethane ausgewahlt wer- 
clen. 

Die kaltverformbaren Verbundfolien enthalten bei- 
spielsweise gereckte PVC-Folien. orientierte Polyester- 
folien und orientierte Polyamidfolien. Geeignete /5 
Thermoplaste zur Erzeugung dieser Folien sind nach- 
slehend aufgefuhi t. 

Die PVC-Folien sind Folien auf Basis von halogen- 
haltigen Polymeren, d.h. Polymeren. des Vinylchlorids 
(PVC) Oder von Vinylkunststoffen. enthaltend Vinylchlo- 20 
ndeeinheiten in deren Struktui, wie Copolymere des 
Vinylchlorids mil Vinyleslern von aliphalischen Sauren, 
Copolymere des Vinylchlorids mil Estern der Acryl- 
oder Methacrylsaure oder mit Acrylniti'il. Copolymere 
des Vinylchlorids mil Dienverbindungen und ungesattig- 25 
ten Dicarboxylsauren oder deren Anhydriden, Copoly- 
mere des Vinylchloiids und Vmylidenchlonds mil 
ungesattigten Aldehyden, Kelonen usw. oder Polymere 
und Copolymere des Vinylidenchlorids mil Vinylchlorid 
oder andeien polymerisierbaren Verbindungen Die 30 
Theimoplaste auf Vinyl -Basis kdnnen auch auf an sich 
bekannte Weise mil Piimai odei Sekundai weichma- 
chei weichgemacht sein 

Folien aus PVC sind wenigstens monoaxial (oPVC) 
geieckt odei kbnnen fallweise auch biaxial geieckt sein »5 
Sind die gereckten PVC-Folien monoaxial geieckt. ist 
deien Dickenabnahme voizugsweise im Beieich von 30 
bis 40% 

Sind die KunslsloKolien aus Polyestem (PET- 
Folien). so sind Beispiele fur die Polyester Polyalkylen- 40 
terephthalate odei Polyalkylemsophthalate mil Alkylen- 
gruppen oder resten mit 2 bis 10 Kohlenstoffalornen 
oder Alkylengruppen mit 2 bis 10 C-Alomen, die wenig- 
stens durch ein 0- unterbrochen sind, wie z.B. Polye- 
thylenterephthalat. Polypropylenterephthalat. Poly- -J5 
butylenterephthalat (Polytetramethylenterephthalet), 
Polydecamethylenteiephthalat. Poly- 1 ,4cyclohexyl- 
dimethylolterephlhalat oder Polyelhylen-2,6-naphlha- 
len dicaiboxylat oder Polyalkylenterephthalat-und Poly* 
alkylenisophthalat Mischpolymere. wobei der Anteil an 50 
Isophthalat z B 1 bis 10 Mol-% betragt. Mischpolymere 
und Terpolymere. sowie Blockpolymere und gepfropfte 
Modifikationen oben genannter Stoffe. Andere zweck- 
massige Polyester sind in der Fachwelt unter dem Kur- 
zel PEN bekannt. 55 

Andere Polyester sind Copolymere der Terephthal- 
sauie und einer weiteren Polycarboxylsaure mit wenig- 
stens einem Glykol. Zweckmassig sind dabei die 
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einem zusatzlichen Glykol Bevorzugt sind glykolmodifi- 
zierte Polyester, die der Fachwelt als PETG bekannt 
sind. 

Weitere zweckmassige Polyester sind Polylalkylen- 
terephthalate mit Alkylengruppen oder - resten mil 2 bis 
10 Kohlenstoffatomen unci Polylalkylenterephthalate mit 
Alkylengruppen oder -resten mil 2 bis 10 Kohlenstoff- 
atomen. die durch ein oder zwei -0-unterbrochen sind 
Weitere bevorzugte Polyester sind Polylalkylenter- 
ephthalate mil Alkylengruppen odei - lesten mil 2 bis 4 
Kohenstoffatomen. Zu diesen Polyethylenterephthala- 
ten sind auch A PET, PETP und das genannte PETG 
oder G PET zu zahlen. Ganz besonders bevorzugt sind 
Polyethylenterephthalat-Folien. Die Folien aus Poly- 
ester sind mono- oder voizugsweise biaxial orientiert 
sein. 

Sind die Kunststofffolien Polyamidfolien (PA), so 
gehdren zu den Polyamiden beispielsweise Polyamid 6. 
em Homopolymerisat aus n-Caprolactam (Polycapro- 
lac- tarn); Polyamid 11. Polyamid 12. ein Homopolyme- 
risat aus oi-Laurinlactam (Polylaurin- lactam); Polyamid 
6.6. ein Homopolykondensat aus Hexamethylendiamin 
und Adipinsaure (Polyhexamethylenadipamid); Poly- 
amid 6.10. ein Homopolykondensat aus Hexamethylen- 
diamin und Sebacinsaure (Polyhexamethyl- 
ensebacamid); Polyamid 6.12. em Homopolykondensat 
aus I lexamethylendiamin und Dodecandisaui e (Polyhe- 
xamethylendodecanamid) oder Polyamid 6-3 -T. ein 
Homopolykondensat aus Trimethylhexamelhylendiamin 
und Tecephthalsauie (Polytrimethylhexamethylenter- 
ephthalamid). sowie Gemische davon Die Folien aus 
Polyamid sind mono- Oder voizugsweise biaxial orien- 
tiert sein (oPA). 

Vorliegende Vei bund folien kdnnen. uni die Siegel- 
eigenschaften zu steuern. auf einei odei beiden fieien 
Seiten Siegelschichten. wie Siegelfohen odei Siegel 
lacke. z B auf Basis von Polyolefinen. wie Polyethyle 
nen. Polyaci ylaten. PVC llaizen. Polyvinyl 
idenchloriden. EVA Polyethylenterephthalate. ins- 
besoncleredes Types A-PET. usw aufweisen Die fieien 
Seiten odei wenigstens eine der fieien Seiten, ins- 
besondere der orientierten Polyesterfolien. kdnnen mil 
EVA (Ethylen/Vinylalkohol-Copolymei ) oder einer amor- 
phen Polyester-Siegelschicht des Types PET- A 
beschichtet sein. 

Die einzelnen Schichten und insbesonclere Folien. 
d.h die erste Kunststoff-Folie gegen die Metallfolie 
und/oder die zweite Kunststoff-Folie gegen die Metallfo- 
lie und allfallige auf die fi eien Seiten der Verbundfolie zu 
liegen kommende Siegelfolien. kdnnen mittels eines 
Haftvermittlers und/oder Kaschierklebers miteinander 
verbunden werden. 

Geeignete Kaschierkleber kdnnen Idsungsmittel- 
haltig oder Idsungsmittelfrei und auch wasserhaltig 
sein. Beispiele von Kaschiei klebern sind Ibsungsmittel- 
haltige. Idsungsmittelfreie oder wassrige Acrylatkleber 
oder Polyurethan-Kleber-Systeme: Aber auch Kleb- 
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stoffe welche unter Einwirkung von energiereicher 
Stiahluiig (z.B. UV; Elektionen-Stiahlen) aushaiten, 
konnen eingesetzt wei'den. 

Bevorzugt werden Kaschiei Weber auf Polyurethan- 

Basis. 

Als Hattveimiltler konnen beispielsweise Produkte 
auf Basis von Di-isocyanat oder aliphatischen Poly- 
eslei n eingesetzt weiden. 

Dei Kaschierklebei. wie auch der Haftverniittlei. 
kann beispielsweise in Mengen von 0,5 bis 10 g/m 2 vor- 
zugsweise in Mengen von 2 bis 8 g/m 2 und insbeson- 
ciere in Mengen von 3 bis 6 g/m 2 angewendet werden 
Die Kaschierkleber Konnen auch in solchen Mengen 
angewendet weiden, dass sie Schichten von wenig- 
stens 0,1 pin Dicke und maximal 12 pin Dicke ausbil- 
den 

Die Obeiflache der Metallfolie kann durch entspre- 
chende Voibehandlung (z.B. bursten. chromatieren, 
lonisieiungs-. Ozorv. Korona-. Flamm- odei Plasmabe- 
handlung) eine veibesserte Haftung fur den Kleber oder 
Lack ociei fur eine Extrusionsschicht aufweisen. Zur 
Unteisttitzung und Veibesserung der Verbundhaftung 
dei Lacke. Haftverniittlei oder Kaschiei -Kleber zwi- 
schen den Kunststoffolien oder von extrudiei ten Schich- 
ten. ist es oft zweckmassig den Folien auf den 
Klebeizugewandten Seiten oder den Extrudaten eine 
ausreichende Oberflachenspannung zu vermitteln. Die 
Eihohung der Obeiflachenspannung kann vorzugs- 
weise duich eine lonisieiungs-. Ozon-, Plasma-, 
Flamm- oder eine Koronavorbehandlung eifolgen. 

Es kann audi vorteilhaft sein. die erste und/oder 
die zweile Kunststoff-Folie. jeweils rnit dei Metallfolie. 
ohne Kaschiei klebei und/oder Haftverniittlei. nui unter 
Diuck und Wai meeinwhkung, mit dei Metallfolie zu vei- 
binden 

Die eifindungsgemassen Veibundfolien konnen auf 
etnei odei beiden fieieu Seiten, - odei an einem dai 
aus heigestellten Veipackungsbehaltei dem Fullgut 
zugewandten Seite. auch Innenseite genannt. fallweise 
auch auf der am Veipackungsbehaltei nach aussen 
weisenden Seite. auch Aussenseite genannt -- eine Sie- 
yelscfiicht. wie eine Siegelfolie oder einen Siegellack 
aus den genannten Materialien aufweisen Der Verpak- 
kungsbehaltei kann ein Bodenteil einer Duichdriickpak 
kung aus einem Schulterbereich und darin 
angeordneten Vei tiefungen sein Die Siegelschicht 
ermbglichl es. an diesem Veipackungsbehaltei. d.h. 
dem Bodenteil. aus der kaltverloi mten Veibundfolie 
nach voiliegender Eifindung. einen Deckel anzubrin- 
gen Solche Deckel konnen beispielsweise Deckelfolien 
sein. die uber die Schultei am Verpackungsbehalter 
angesiegelt weiden. Geeignete Deckelfolien konnen 
eine Metalllolie. wie eine Aluminiumfoiie, enthalten und 
auf dei Metallfolie kann auf einer oder beiden Seiten 
Kunststoffolien und/oder Lacke aufgebiacht sein. Auf 
wenigstens einer. Seite der Deckelfolie kann eine aus- 
seiste Schicht in Form einer Siegelschicht voigesehen 
sein. Uber die Siegelschicht an der Deckelfolie oder 
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uber die Siegelschicht am Bodenteil oder uber beide 
Siegelschichten kann der Bodenteil und die Deckefolie 
miteinander veibunden werden. 

Auf der Innenseite und/oder der Aussenseite oder 

5 gegen die Innen- und/ocier die Aussenseite gericfitet, 
jeweils auf einen Verpackungsbefialter aus der eifin- 
dungsgemassen Veibundfolie bezogen, konnen die 
Veibundfolien Lacke und/oder Druckmuster aufweisen. 
Beispielsweise konnen die eiste und/oder die zweite 

w Folie des Verbundes auf der Metallfolien zugewandten 
Seite einen Konterdruck aufweisen. Ein Konterdiuck ist 
besonders fur durchsichtige und durchscheinende 
Folien geeignet. Es ist auch moglicfi die erste und/oder 
die zweite Folie auf deren Aussenseiten mit einem 

i5 Druckmuster zu versehen und fallweise das Druckmu- 
ster mit einem Lack abzudecken Es kann auch die Aus- 
sen- und/oder die Innenseite des Veibundes mit einem 
Lack versehen werden, wobei der Lack fallweise auch 
bedruckt sein kann und/oder auf den Abpackanlagen 

20 bedruckbar ist. 

Vorliegende Erfindung betrifft auch Blisterveipak- 
kungen oder DurctxJruckpackungen oder Bodenteile 
dafur. aus einer kaltverformten Veibundfolie nach voilie- 
gender Eifindung. 

25 Aus der eifindungsgemassen Veibundfolie konnen 

beispielweise mittels eines Tiefungspiozesses. wie 
durch Streckziehen. d.h. durch mechanische Kaltumfor- 
mung mittels Formenstempel. die gewunsctiten Blister- 
odei Durchdruckpackungen und besondeis Bodenteile 

30 dafur, hergestellt weiden. Beim Streckzielien wild die 
Veibundfolie zwischen der Matiize und dem Niederhal- 
tei festgehalten. wahrend em Foimenstempel der Vei - 
bundfolie unter Veistieckung die gewunschte Kontui 
aufzwingt. Die Veifoimung kann beispielsweise kalt 

i K odei bei lediglicti leicht eihbfiten Temperatuien von bis 
zu 50 C eifolgen Voiliegende Veibundfolien konnen 
aufgiund ihies Veihalten beim Umfoimen voizugsweise 
fin Blistei und Duichdiuckpackungen enthaltend Vei- 
tiefungen mit Wandbei eictien hoher Steigung veiwen- 

•ii : det weiden Es kann beispielsweise eine Steigung dei 
Wandbereiche von 50 Winkelgiaden und hoher bis zu 
annahernd 90 Winkelgiaden gegenuber der horizonta- 
len Obeillache der Veibundfolie erzielt werden Das 
Verhaltnis von Duichmesser zu Tiefe einer einzelnen 

45 Vertiefung kann z.B. 2,5 bis 3.0 betiagen. Die aus voi- 
liegender Veibundfolie gefertigten Durcfxtruckpackun- 
gen konnen Seitenkantenlangen von beispielsweise 30 
bis 200 mm aufweisen und die Schulteibereiche an den 
Randem und zwischen den Vertiefungen konnen bei- 

50 spielsweise eine Breite von 1 bis 10 mm und voizugs- 
weise 3 bis 6 mm aufweisen. Solche Blisterpackungen 
Oder Durchdruckpackungen konnen beispielsweise 2 
bis 100, zweckmassig 6 bis 60 und voiteilhaft 10 bis 30 
Vertiefungen, Napfe oder Hofe zur Aufnahme von z B. 

55 einer Tablette, Kapsel. Ampulle. von Dragees oder von 
Pulvern. In einer Vertiefung konnen auch beispiels- 
weise mehrere Einzelstucke -- oder anstelle der 
genannten Inhaltstoffe - - z B auch technische Klein- 
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rend des Stieckziehens aus der reinen Dehnung 
beansprucht Dabei zeigt der an der Verpackung nach t. 
aussen weisende Kunststoff. in der Regel die zweite 
Kunststoff-Folie der Verbundfolie. eine hohe Veifesti- 5 
gung wahrend des Verstreckens und eine hohe Dehnfa- 
higkeit auf. Bei der Dehnung der zweiten Kunststofl- 
Folie wird die Aluminium- Folie mechanisch unterstutzt. 
Dabei sind Dehnungen erieichbar. die weit iiber der 
erreichbaren Grenze der Dehnung einer alleinstehen- ,0 
den AluminiLimfolie liegen wiirde. 

Durch die bevorzugte biaxial gereckten Kunststoff- 
Folien in vorliegender Verbundfolie wird ein isotropes 
Fliessveihallen der Verbundfolie eireicht und die 
Erscheinung von Spannungskonzentration vermieden. 15 
Sobald die Metall-Folie wahrend des Verformens einzu- 
schnuren beginnt. kann die zweite Kunststoff-Folie die 
Kraft an dieser Stelle durch die hohe Verfestigung beim 
Fliessen ubemehmen. Wahrend des Sti eckziehens 
fliesst das Material der Verbundfolie bevorzugt aus der 20 2. 
Breite, statt aus der Dicke. wobei R-Werte von kleiner 
als 1 vorteilhaft sind. Im weiteren ist eine hohe Bruch- 
dehnung der Verbundfolie zu beobachten. Als weitere 
bevorzugte Eigenschaft vorliegendei Verbundfolie kann 
sehr oft eine geringe Ruckfederung nach der Umfor- 25 
mung beobachtet werden 

Die erste Kunststoff-Folie, welche bei Verpackurv 
gen aus voiliegenden Verbundfolien auf die Innenseite 
und zum Produkt weist, ist insbesondeie physiologisch 
unbedenklich und dart nur ein geringes oder bevorzugt 30 
kem Aufnahmevermogen fur Gase und Flussigkeiten 
aufweisen Die eiste Kunststoff-Folie weist voizugs- 3. 
weise eine hohe Steif igkeit auf Eine weitei e bevoi zugte 
Eigenschaft dei ersten Kunststoff Folie ist die mechani- 
sche Unteistiitzung dei Aluminium Folie bei dei Deh- ^ 
1 umg Die aus dei voiliegenden Veibundfoiie gefeitigten 
Bhslei odei Duichduickpackungen lassen duich die 
Eigenschaften dei Veibundfolien und dei daduich 
erzielbaren staikei ern Verfonnung eine Reduktion der 
Blisteiflache von bis zu 10% erreichen 

Die Figur I zeigl schematiscfi den Aufbau dei erfin- 
dungsgemassen Veibundfoiie I Die Verbundfolie 1 
weist eine Metallfolie 1 1 auf, die auf einer Seite mit der 4. 
ersten Kunststoff Folie 10 und auf der anderen Seite mit 
der zweiten Kunststoff-Folie 12 beschichtet ist Die 45 
Pfeile 13. 14 deuten an, dass zwischen den einzelnen 
Scl)ichten ein Punier, ein Haftvermittler und/oder ein 
Kaschierkleber angeordnet werden kann. Sofern die 
Schichten 10, 11 selbst nicht oder nicht genugend sie- 
gelbar sind, kann auf der freien Seiten 15 der ersten so 
Kunststoff-Folie 10 und/oder auf der freien Seiten 16 
der zweiten Kunststoff Folie 12 eine Siegelschicht in 5. 
Form eines Siegellackes oder einer siegelfahigen Folie 
angeordnet werden In der Regel bildet die zweite 
Kunststoff-Folie 12 an einer Verpackung die Ausserv 55 
seite, wahrend die erste Kunststoff-Folie 10 gegen den 
Inhalt der Verpackung gerichtet ist 



Kaltverformbare Verbundfolien, enthaltend eine 
wasserdampf- und gasundurchlassige Sperrschicht 
und beidseitig der Sperrschicht weniystens eine 
Kunststoffschicht, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verbundfolie einen Schichtaufbau aufweist. ent- 
haltend nacheinandei : 

a) eine erste Kunststoff -Folie aus der Reihe der 
gereckten PVC-Folien oder der orientierte 
Polyestedolien und 

b) eine Metallfolie und 

c) eine zweite Kunststoff-Folie aus der Reihe 
der gereckten PVC-Folien, der oiientiertenPo- 
lyesteriolien oder der orientierten Polyamidfo- 
lien. 

Kaltveiformbare Verbundfolien nach Anspruch 1. 
dadurch gekennzeichnet dass die Verbundfolie 
einen Schichtaufbau aufweist. enthaltend nachein- 
ander: 

a) eine erste Kunststoff-Folie aus der Reihe der 
gereckten PVC-Folien 

b) eine Metallfolie und 

c) eine zweite Kunststoff-Folie aus der Reihe 
der orientierten Polyesterfolien oder der orien- 
tierten Polyamidfofien. 

Kaltverformbare Verbundfolien nach Anspruch 1. 
daduich gekennzeichnet dass die Veibundfoiie ein 
Schichtaufbau aufweist. enthaltend nacheinander 

a) eine eiste Kunststoff Folie aus dei Reihe dei 
onentieiten Polyesteifolien und 

b) eine Metallfolie und 

c) eine zweite Kunststoff-Folie aus der Reihe 
der orientierten Polyesterfolien oder der oiien- 
tiei ten Polyamidfolien. 

Kaltverformbare Verbundfolien nach Anspriichen 1 
bis 3. daduich gekennzeichnet dass die orientier- 
ten Polyesterfolien der Schicht a) oder c) oder a) 
und c) aus einem siegelbaren Polyethylenter- 
ephthalat, msbesondere des Types A-PET. sind 
oder dass die orientierten Polyesterfolien der 
Schicht a) oder c) oder a) und c) auf der freien Seite 
eine Siegelschicht tragen. 

Kaltverformbare Verbundfolie nach Anspruch 4. 
dadurch gekennzeichnet dass die freien Seiten 
oder wenigstens eine der freien Seiten der orien- 
tierten Polyesterfolien mit EVA (Ethyfen/Vinylalko- 
hol -Copolymer) odei einer amorphen Polyester - 
Siegelschicht (A-PET) beschichtet sind. 
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6. Kaltveifoimbaie Veibundfolien nach Anspiuch 1. 
daduich gekennzeichnet. dass die geieckten PVC- 
Folien eine DicKe von 10 bis 200 |im, vorzugsweise 
von 10 bis 100 pm aufweisen. dass die orientiei ten 
Polyester folien eine Dicke von 5 bis 60 urn. vor- 5 
zugsweise von 10 bis 30 nm aufweisen, dass die 
Metallfolie eine Dicke von 5 bis 200 pin, vorzugs- 
weise von 20 bis 100 pm aufweist und dass die ori- 
entierten Polyamidfolien eine Dicke von 5 bis 40 

I mi, voi zugsweise von 12 bis 30 pm, aufweisen. to 

7. Kaltverformbate Veibundfolien nach Anspiuch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Metallfolie eine 
Aluminiumfolie, zweckmassig aus einer Aluminium* 
legierung AlFeMn, AlFeSi Oder AlFeSiMn. vorzugs- is 
weise in einer Reinheit von 97.5 und hbher und 
insbesondei e in einer Reinheit von 98,5 und hoher, 

ist. 

8. Kaltveifoimbaie Veibundfolien nach Anspiuch 1, 20 
dadurcti gekennzeichnet, dass die Metallfolie ein- 
oder beidseitig mil einem Primer voibehandelt ist 

9. Kaltveifoimbaie Veibundfolie nach Anspiuch 1. 
dadurch gekennzeichnet. dass die orientieiten ?5 
Polyestei folien und die orientieiten Polyamidfolien 
biaxial orientiert sind 

10. Kaltveifoimbaie Veibundfolie nach Anspiuch 1. 
daduich gekennzeichnet dass die geieckten PVC- 30 
Folien rnonoaxial gereckt sind. vorzugsweise unter 
einer Dickenabnahme von 30 bis 40 % 

11. Kaltveifoimbaie Veibundfolie nach Anspiuch 1. 
daduich gekennzeichnet dass zwischen den einzel ;c 
nen Schichten em Haftvei mittter und/odei ein 
Kascliieiklebei angeoidnel ist 

12. Bodenteile von Blisteipackungen odei Durchdruck- 
packungen aus einer kaltveiformten Veibundfolie 40 
nach Anpruch 1 
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